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Verfahren zur Hestellung von verbesserten , 
Glasf asern enthaltenden Vliesen (BlSttern) 



PATENTANSPRttCHE 

Verfahren zur Herstellung von verberserten, Glasfasern ent- 
haltenden Vliesen (Bl&ttern) aus einer Mischf aserauf schlHm- 
mung, enthaltend Glasf aser, nach dem Nass-Blattherstellungs- 
verfahren, dadurch gekennzeichnet , dass man 
als Binder f aserfonnigen Polyvinyl) a 3 hoho^ und als Flockungs- 
mittel einen synthetischen Harzlatex der Mischf aserauf schlam- 
mung zugibt, dass man die Auf schlUmroung einem Nass-Blatther- 
s Le 1 1 on usver f ah x en unterwirft, unter Ausbildung eines n as sen 
Blattes, dass man das gebildete Faservlies bzw. -blatt bis zu 
einem Zustand erwSrmt und trocknet, dass es einen Feuchtig- 
keitsgehalt von noch tiber 60 % hat, v/obei der Polyvinylalkohol 
schmilzt und wSbrend des Trocknens an den Fasem anhaftet, und 
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class man durch weiteres Erhitzen der getrockneten Fasern diese 
mittels des Latex-Flockungsmittels aneinanderhaf tet . 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennze i c h - 

n e t , dass die ftfenge an Glasfaser in der Faserauf schlammung 
im Bereich von 5 bis 30 Gew.%, bezocjen auf das Gesaratgewicht 
der Fasern. liegt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

n e t / dass das synthetische Harz-Latex-Flockungsmittel ein 
Flockungsmittel aus Polyvinyl chlorid-Latex, einem Styrcl-Buta- 
dien-Copolymer-Latex , einem Methylmethscrylat-Bxitndien--Copoly-- 
mer-Latex oder einem Poly aery lat-Latex 1st. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 

n e t , dass das synthetische Harz-Latex-Flockungsmittel eine 
Teilchengrosse von 100 bis 500^um hat. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t , dass die Menge an verwendeten Harz-Latex-Flockungs- 
mittel 20 bis 80 Gew. % , bezogen auf das Gesaintgewicht der 
Fasern, betragt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

n e t , dass die Menge an Polyvinylalkohol 5 bis 30 Gev/.%, be- 
zogen auf das Gesamtgewicht der Fasern in dem herges tellten 
Vlies bzw. Blatt betrSgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das gebildete Faservlies- bzw. blatt bis zu 
einem Feuchtigkeitsgehalt von mehr als 65 % erwarmt und ge- 
trocknet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn z e ich - 
net, dass man das Erv/armen und Trocknen mittels eincr auf 
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. 100 bis 150 C erw&rmten Walze dur chf tihrt . 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
n e t ,* dass man das Erhitzen auf einer auf 100 0 C bis 1 50°C 
erwarraten Walze durchfuhrt. 

10, Ein Glasfasern enthaltendes Vlies bzw. Blatt, hex-gestellt 
nach dem Verfahren gemSss Anspruch 1 . 
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Verfahren zur Herstellung von verbesserten 7 
Glasfasern enthaltenden Vliesen (Blattern) 



Die Erfindung betxifft e.ln Verfahren zur Herstellung von Glas- 
fasern enthaltenden Faservliesen und insbesondere ein Verfah- 
ren zur Herstellung von Glasfasern enthaltenden Vliesen- mit 
einer weichen Oberf l£che, eiiiex hervorragenden Dimensionsstabi- 
litat gegeniiber Warme und hoher mechanischer Festigkeit unter 
heissen und f euchten Bedingungen, wobei gleichzeitig auch die * 
LuftdurchlMssigkeit regullert wer'den kann. 

Wegen der ausserordentlich hohen PorositSt und rauhen Oberflache 
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sind die tiblichen, Glasfasern enthaltenden, Faservliese in 
der praktischen Anwendung sehr problematisch. Werden sie fur 
die verschiedenen Arten von Verbundmateri alien, wie Teppich- 
materialien, Dachmaterialien, Wandmaterialien und dergleifchen 
verwendet, wobei man von ihrer hohen Dimension sstabilitat 
Gebrauch macht, welches ein hoher Vorteil der GlaJsfasern ist, 
so muss man in fast alien Fallen eine zweite Behandlung vorneh- 
raen, wie ein Aufspriihen oder Impr&gnieren mit einem Vinylchlo- 
ridsol oder dergleichen, urn di i strukturellen Nachteile zu ver- 
meiden, und dies bedingt erhohte Kosten und weitere Nachteile. 

Die vorliegende Erfindung bezweckt, diese Nachteile zu besei- 
tigen, indem ein Glasfasern enthaltendes Vlies mit ausseror- 
dentlich hoher Qualitat zur Verfttgung gestellt wird, das nach 
einem einfachen Nas s~Blat the rstellungsverf ahren ohne besonde- 
re Nacharbeitung hergestellt werden kann. 

im allgemeinen wird eine der beiden folgenden Methoden bei 
der Herstellung von Glasfasern enthaltenden Fas ervlie sen ange- 
wendet: (1) Zunachst wird ein Vlies nach einem Nass-Vliesbil- 
dun gsverf ahren gebildet und auf dieses Vlies wird dann durch 
Sprtihen oder ImprSgnieren ein Latex oder dergleichen als Binder 
aufgebracht und dann getrocknet, oder (2) eine gemischte Auf- 
schlSmmung von Glasfasern enthaltenden Fasem, zu denen Fasern 
der Art gegeben wurden, die bei der Anwendung von f^uchter 
Hitze schmelzen, wie Polyvinyl alkoho If asern, wurden nach einem 
Nass-Blattbildungsverfahren zu einem Vlies verarbeitet und das 
nasse Vlies wurde dann erhitzt, urn die in der feuchten Hitze 
schroelzbare Faser zu schmelzen, wodurchdie Glasfasern enthal- 
tenden Fasern miteinander verbunden wurden durch die' Hilfe der 
in der feuchten Hitze schmelzbaren Faser, die wShrend des Trock- 
nens als Bindemittel diente* 
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Jedes dieser tiblichen Verfahren hat Nachteile. Die erste Methode 
ist insofern beschrcinkt, als die Menge oder die Aufbringung 
der Impragnierung aus dem Binder wegen der verwendbaren Latex- 
konzentrationcn beschrankt ist und man auch spezielle Trock- 
nungsarten, wie Trocknen mit Heissluft,zum Trocknen der Bin- 
demittelapplikation benotigt, so dass man ein Glasvlies erhSlt, 
das eine schlechte Oberf lacheglatte hat und das ausserordent- 
lich por6s ist. Weil bei der zweiten Methode das Vlies ledig- 
lich durch Verschmelzen der in der W&rme und . in der Hitze ver- 
schmelzbaren Fasern mit Hilfe eines Bindemittels moglich ist, 
kann man das Trocknen durch Druckanwendung bewirken und daher 
.ist es mdglich, dass man die Oberf lSchenglStte des Produktes 
verbessert, aber das Produkt ist nach wie vor nicht befriedigend 
hinsichtlich der mechanischen Festigkeit unter feuchten Bedin- 
gungen, und eine Nacharbeitung ist haufig zur Verbesserung der 
Festigkeit erf orderlich. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
Nachteile des Standes der Technik zu verbessern. 

Die Erfindung betrif ft die Bereitstellung eines verbesserten 
Glasfasern enthaltenden Vlieses aus einer gemischten Glasfasern 
enthalbenden Faserauf schlammung und ist dadurch gekennzeichnet , 
dass man f aserforraigen Polyvinylalkohol als Binder und ein 
synthetisches Klebelatex-Flockungsraittel zu der Mischauf schlam- 
mung unter Ausbildung einer Folie bzw. eines Blattes gibt, 
dass man dann diese Folie bzw, das Blatt erhitzt und trocknet, 
unter Bedingungen , bei denen die Folie oder das Blatt noch einen 
Feuchtigkeitsgehalt von mehr als 60 % behalt, so dass der Poly- 
vinylalkohol wShrend des Trocknens schmilz.t und an den Fasern 
anhaftet, und dass man dann die getrockneten Fasern welter erhitzt, 
urn cie durch das Latex-Flo ckungsmittel zu binden* 
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Die gemass der Erfindung verwendeten Fasern kdnnen die \iblichen 
sein, die in Form einqr Auf schlammung bei der Nassherstellung 
von Vliesen bzw. Folien geeignet sind. Die Fasern die gewohnlich 
mit Glas verwendbar sind/ schliessen Pulpe, Baumwolle, Wolle; 
Steinwolle, Asbest, Rayon, Polyvinyl alkoho If asem, Nylon und 
dergleichen ein. Die Glasfaser wird gewShnlich in einer Menge 
von etwa TO bis 90 Gew*%, vorzugsweise 30 .bis 70 Gew.%, be- 
zogen* auf die Gesaintmenge der verwendeten Fasern, verwendet* Der 
erfindungs gemass verwendete Polyvinylalkohol 1st ein solcher, 
der faserformig ist und gleichmassig mit der FaseraufschlHm- - 
mung vermischt werden kann. Die Menge an Polyvinylalkohol in 
der Mischung yariiert je nach der Art der verwendeten Fasern aber 
sie liegt im allgemeinen im Bereich von 5 bis 30 Gew.%, vor- 
zugsweise 5 bis 20 Gew.%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Fa- 
sermis chung. 

Das Flockungsmittel aus dem synthetischen Harz-Latex hat vor- 
zugsweise eine Korngrosse von 100 bis SOO^im und ist gut mit 
der Faseraufschl&nmung vennischbar und kann in £uten Ausbeuten 
bei der Vlies- bzw. Folienherstellungsstuf e angewendet werden-. 
Solche Flockungsmittel erh&lt man nach bekannten Verfahren. Bei* 
spielsweise erha.lt man ein Flockungsmittel aus Polyvinylchlo- 
rid. mit feinen Teilchen, indem man ein wasserlosliches, katio- 
nisches Polymer oder ein mehrwertiges Metall zu einem anioni- 
schen Polyvinylchlorid-Latex gibt. Es gibt eine Reihe von ver- 
schiedenen Verfahren zur Einstellung der TeilchengrSssenvertei- . 
lung des Flockungsmittels wobei man die nachf olgenden Verfahren 
zum Herstellen von Flockungsmitteln mit Teilchengrossen von 
100 bis 500 jim 9 die erf indungsgem&ss verwendet werden konnen, 
anwenden kann: Ein wasserlSsliches, kationisches Polymer wird 
einem Latex bei einem pH von 6 bis 9 zugegeben, wobei sich 
ein Pra-Flockierungsraittel mit einer Teilchengrdsse von weni-- 
ger als -SO^im absetzt, und dann wird der pH auf 2 bis 4 
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erniedrigt (US-PS 3 776 812); ein wasserlosliches kationisches 
Polymer wird bei einem pH tiber 7 in Gegenwart von Zinkweiss 
*ugegeben (JA-OS 92303/76) ; der Latex wird auf eine Temperatur 
oberhalb der niedrigsten Filmbildungstemperatur des Latex er- 
hitzt und dann wird ein wasserlosliches kationisches Polymer 
Oder ein mehrwertiges Metallsalz 2ugegeben (JA-OS 105406/76); 
ein anionischer Latex mit einer niedrigsten Filmbildungstempe- 
ratur von mehr als 10°C, wie ein PolyacrylsSureester, ein syn- 
thetischer Kautschuk-Latex und dergleichen, wird zu dem Latex ge- 
mass der vorliegenden Erfindung gegeben und dann gibt man ein 
wasserlosliches kationisches Polymer oder ein mehrwertiges 
Metallsalz zu (JA-OS 105407/76) . 

Das Latex-Flockungsmittel kann in bekannter Weise hergestellt 
werden und der synthetische Harz -Latex, der zur Herstellung 
eines solchen Flockungsmittels verwendet wird, kann beispiels- 
weise ein Polyvinylchlorid-Latex, ein Styrol-Butadien-Copolymer , 
ein Methylmethacrylat-Butadien-Copolymer , Polyacrylat und der- 
gleichen sein, aber besonders bevorzugt wird ein Polyvinylchlo- 
rid (PVC) -Latex und ein Styrol-Butadien-Copolymer (SBR) • Die 
Art des Latex-Flockungsmittels sollte aber richtig ausgewlihlt 
werden, in Ubereinstimmung mit der gewunschten Qualitat des 
Produktes und es wird hier kein spezieller Latex vorgeschlagen . 
Das Latex-Flockungsmittel wird im allgemeinen in einer Menge 
von 20 bis 80 Gew.%, vorzugsweise 30 bis 60 Gew.%, bezogen auf 
das Gesamtgewicht der verwendeten Fasern, verwendet. 

Die Folien- bzw. Blattherstellungsweise gemMss der Erfindung 
1st bekannt aus der Papierherstellung,bei welcher die Faserauf- 
schlammung zu einem Blatt auf einem Metallsieb geformt wird. 
Das so gebildete feuchte Blatt wird durch Auflegen einer ge- 
heizten Platte gepresst, beispielsweise bei 100 bis 1 50°C mittels 
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geheizter Trockenwalzen, damit die Feuchtigkeit in dem Blatt 
verdampft, wobei das Blatt aber noch einen Feuchtigkeitoge- 
halt von wenigstens mehr als 60, vorzugsweise iiber 65 %, beibe- 
hctlt. Durch diese Behandlung wird der Polyvinylalkohol r der 
in dem Blatt enthalten ist, gesclimolzen und bindet die Fasern 
aneinander, Der Grund, warum der Feuchtigkeitsgehalt in • 
dem feuchten Blatt mehr als 60 % betragen soll f ist der, dass 
auf grund von Untersuchungen zwischen dem Feuchtigkeitsgehalt 
in dem feuchten Blatt und der feuchten Warme bei der das Schmel- 
zen stattfindet, festgestellt wurde, dass die feuchte Warme- 
verschmelzung zu einem erheblichen Grad vom Feuchtigkeitsge- 
halt in dem feuchten Blatt abhangt, und es ist daher wesentlich, 
dass das Verschmelzen in der feuchten W&rme in einer solchen 
Welse durchgefiihrt wird, dass das feuchte Blatt einen Feuch- 
tigkeitsgehalt von wenigstens 60 % , vorzugsweise oberhalb 65 %, 



Das'.getrocknete Blatt wird dann auf eine auf 100 bis 1 50 0 C er~ 
hitzte Trockenwalze zum Verschmelzen des Iiatex-Flockulats mit 
den Fasern, gegeben. Die Trockenv/alztemperatur kann in einem 
Bereich gewahlt werden, der der Schmelzbarkeit des verwendeten 
Flockungsmittels entspricht. 

Das auf diese Weise erhaltene, Flasfasern enthaltende, Vlies 

oder Blatt (non-woven sheet) hat eine hohe mechanische Festig- 

keit unter feuchten und auch trockenen Bedingungen und zeigt 

eine hohe Dimension sstabilit&t gegenuber* Warme und eine glatte 

OberflSche* Die LuftdurchlMssigkeit des Blattes kann einge- 

stellt werden, durch geeignete VerSnderung der Bindemittelmengen , 

und es ist auch moglich, die BlHtter mit verschiedenen Eigen- 

schaften herzustellen , indem man verschiedene Arten von Fasern 

verwendet. Weiterhin ist es moglich, Glasfasern enthaltende 

Vliese rnit hervorragender Anhaf tbarkeit an synthetische Harzf ozmkorpej • 



hat. 
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herzustellen / indem mem die Art des synthetischen Harz-Latex- 
Flockungsmittels in richtiger Weise wahlt. 

Die Erfindung wird nun in den Beispielen und Vergleichsbeispie- 
len beschrieben, wobei diese Beispiele aber nicht limitierend 
ausgelegt werden sol len. 

Die in den nachfolgenden Beispielen erwMhnte "Fabrikmethode" 
beruht auf der folgenden Prufmethode: 

In der Zeichnung wird eine perspektivische Ansicht eines Pruf- 
korpers gezeigt, urn die Abstreifmethode bei einem Klebetest 
eines Blattes gemass der Erfindung mit einem Polyvinylchlorid- 
blatt zu prufen. In der Zeichnung bedeutet 1 ein Glasfaser- 
blatt gemass der vorliegenden Erfindung und 2 ein Blatt aus 
Polyvinylchlorid und A und B geben die Richtungen an, in denen 
zum Abstreifen gezogen wird. 

(1) Warmeschrumpf (%) 

Bei einer 25 x 25 cm Probe werden die sich im wesentlichen 
in Zentrum schneidenden vertikalen und horizontalen Linien ge- 
zogen und dann werden vertikal und horizontal mit einer Ra- 
sierklinge 2,5 cm von beiden Enden des Blattes Schnitte gemacht. 
Die InnenlMnge zwischen den Schnitten an beiden Enden wird 
genau mit einer in 1/500 mm eingeteilten Lehre gemessen. Nach 
dem Messen legt man die Probe in ein Luftbad von 210°C ohne 
jede Belastung w&hrend 3 Minuten und dann nimmt man die Probe 
aus dem Bad und die Langc zwischen den Schnitten wird sofort 
gemessen, urn den Prozentsatz der Schrumpfung f estzustellen. Der 
Warmeschrumpf (%) wird aus dem Verhaltnis der LSnge nach der 
WSrmebehandlung und der Lange vor der Warmebeh and lung bestimmt. 
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(2) Thermische Reissf estigkeit (kg/25 mm) 

3 Minuten nach der Warmebehandlung bei 210°C wird die Reiss^- 
festigkeit mit einer Reissf estigkeit spriifvorrichtung gemessen. 



(3) , Anhaftung an ein Polyvinylchloridblatt 

Polyvinylchloridsol wird auf die Probe aufgebracht und nach 
dem Trocknen wird das erhaltene Blatt,so wie es in der Zeich- 
nung gezeigt wird/zum Teil auseinandergezogen und die jeweils 
abgetrennten Blotter werden in den Richtungen der Pfeile A 
und B gezogen, wobei man die Klebefestigkeit* mittels einer 
Reissf estigkeitsprtif vorrichtung mass . 



(4) Die OberflSchengl&tte 

Die Oberflachenglatte wird. mit dem blossen Auge bestimmt und 
Blatter mit einer glatten Oberflache werden miteinem O und 
die Blatter mit einer rauhen Oberflache mit einem X bezeichnet. 



Beispiele .1 bis 6 



Die Herstellung von Glasfasern enthaltenden BlUttern mit ver- 
besserter WasserbestSndigkeit und Verklebbarkeit mit Polyvinyl-, 
chloridharzbiattern unter Verwendung eines Polyviriylchlorid- 
Latex-Flockungsmittel (nachfolgend als PVC-Flockiingsmittel be- 
zeichnet) • 
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Glasfacern, Vinylonf asern und Pulpefasern wurden mit Polyvinyl- 
alkoholf asern (nachfolgend als PVA-Fasern bezeichnet) (an feuch- 
ter W&rme schmelzbare Faser, die als Binder verwendet wird) und 
ein PVC-*Flockungsmittel (als in trockner Hitze schmelzbarer Bin- 
der) wurden in den in der Tabelle 1-1 angegebenen Mengen mit 
Wasser vermischt unter Ausbildung einer Mischf aserauf schlammung 
und Glasfasern enthaltende BIMtter wurden in liblicher Weise 
aus diesen Auf schlammungen her?estellt. Jedes der so erhaltenen 
feuchten Blatter mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 62 % wurde 
mittels auf 120°C erhitzten Walzen unter Druck getxocknet und 
das getrocknete Blatt wurde bei der gleichen Temperatur noch- 
mals unter Druck durch eine geheitzte Walze geleitet urn ein wei- 
teres Erhitzen zu bewirken* Die Eigenschaften der so erhal- 
tenen Blatter werden in Tabelle 1-2 gezeigt. 

Beispiele 1 und 2 sind _ Verf ahren des Standes der Technik, bei 
denen kein PVC-Flockungsmittel eingemischt wurde, Beispiel 3 
verwendet ein PVC-Flockungsmittel allein ohne eine PVA-Faser, 
und Beispiele 4 bis 6 sind Beispiele gemass der Erfindung. 

Aus den Produkten gemSss Beispielen 1 und 2 ist ersichtlich, 
dass diese eine niedrige Wasserbestandigkeit haben und dass sie 
auch eine schlechte Anhaftung an PVC-BlStter zeigen, wahrend 
das Produkt gemass Beispiel*3 eine sehr schlechte Warmebe standi g- 
keit hat. Dagegen hat jedes der Produkte geraSss Beispielen 4 
bis 6 (erf indungsgemSss hergestellte Produkte) bessere Eigen- 
schaften als die Produkte gemass Beispielen 1 bis 3, wobei 
der Grad der Verbesserung von der Menge des verwendeten PVC- 
Flockungsmittel s abhSngt. Die erf indungs gemass erzielten Effekte 
gehen klar aus diesen Ergebnissen hervor. 

Aus der Tabelle 1-2 ist ersichtlich, dass die Luf tdurchlassigkeit 
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ausserdem in erheblichem Masse von der Menge der verwendeten 
Bindemittel abhangt. 

B.eispiele 7 bis 10 



Herstellung von Glasfasern enthaltenden BISttern unter Verwen- 
dung eines Styrol-Butadien-Copo'.yiaers (nachfolgend als SBR- 
Flockungsmittel bezeichnet) als Latex-Flockungsmittel und Ver- 
anderung der Gr6sse und der Menge der Glasfasern, urn die Luft- 
durchlSssigkeit zu ver&ndern. 

Zwei Arten von Glasfasern (9^Lim und 6 ) Vinylonfaser und 
Pulpefaser, wurden mit einer PVA-Faser (in feuchter Hitze schmelz 
bare Faser, die als Bindemittel verwendet wird) und SBR-Flockungs 
mittel (als in trockener Hitze schmelzendem Binder) in den in 
der Tabelle 2-1 angegebenen Mengen vermischt unter Ausbildung 
v'on Glasfasern enthaltenden Blattern unter Anwendung von oibli- 
chen Nass-Blattherstellungsverfahren und jedes der erhaltenen 
feuchten Blatter mit* einem Feuchtigkeitsgehalt von 65 % wurde 
mit einer auf 130°C erhitzten Walze verpresst und nach weiterem 
Trocknen zwischen zwei auf die gleiche Temperatur geheizten 
Walzen nochmals verpresst. Die Eigenschaf ten der so erhaltenen 
Blatter werden in Tabelle 2-2 gezeigt. Es ist ersichtlich, dass 
die nach diesen Beispielen erhaltenen Produkte eine hohe Wasser- 
bestSndigkeit, eine glatte Oberflache und eine hervorragende 
Dimensionsstabilitat haben. Tabelle 2-2 zeigt auch, dass 3e 
grSsser die durchschnittliche TeilchengrSsse ist, eine umso 
hchere Luftdurchl&ssigkeit vorliegt und dass man die Luftdurch- 
lassigkeit einstellen kann, indem man die Art der verwendeten 
Fasern variiert. 
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